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TIIVISTELMÄ 
 
 
Tässä opinnäytetyössä tutkitaan keittiökalusteasentajien asennustyöstä tulevia ta-
loudellisia tappioita. Työn toimeksiantaja on Suomen suurin keittiökalustevalmis-
taja Novart Oy. Toimeksiantaja halusi tietää yleisimmistä asennusaikojen aikatap-
pioista johtuvat tekijät ja niiden taloudelliset vaikutukset eri aikavälillä. Keskei-
simpiä tekijöitä asennuksessa ovat tehokas työaika, oma-aika, ruokailu ja muusta 
johtuvat ajat. Opinnäytetyössä keskityttiin uudisrakennuspuolen keittiökalus-
teasennukseen, mutta se voi näyttää suuntaa myös muille rakennus- ja sanee-
rausaloille. 
 
Opinnäytetyö toteutettiin seuraamalla asentajia työmailla, kellottamalla asennusai-
koja, kuuntelemalla asennustyön johtoa sekä asentajia ja käyttämällä eri lähteitä. 
Saaduilla tiedoilla selvitettiin taloudellista vaikutusta kalusteasennuksessa. 
 
Tuloksista ilmenee huolestuttavia aikatappiosta johtuvia taloudellisia menetyksiä. 
Ratkaiseviksi tekijöiksi nousivat oma-aika ja muusta johtuvat ajat. Motivoituneet 
työntekijät tekivät huomattavasti vähemmän taloudellista tappiota yritykselle, ja 
järjestelmälliset ja hyvin hoidetut työmaat olivat vähiten häiriötä aiheuttavia koh-
teita asentajalle. Asennustyön johto oli tietoisempi asennuksen vaikutuksista eri 
osa-alueiden suhteen ja niiden tuomista vaikutuksista. Tästä saatujen tulosten pe-
rusteella voidaan todeta, että asiaan olisi syytä saada muutoksia sekä asentajien 
että työmaiden suhteen. 
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ABSTRACT 
 
 
This thesis deals with compares economic losses resulting from the activities of 
kitchen installers. The thesis was commissioned by the largest kitchen furniture 
manufacturer in Finland, Novart Oy. They wanted to find out factors causing the 
most common time losses in installation times, and their economic impacts in dif-
ferent time spans. The most central factors in installation are efficient working, 
personal time, meal breaks and time related to other things. The study was focused 
on kitchen installation in new constructions, but it can also be applied to other 
fields of construction and renovation.  
 
The study was carried out by monitoring installers at worksites and installation 
times through timing, as well as by interviewing installation management and in-
stallers, and by using different written sources. With the collected data, the eco-
nomic impacts in kitchen installation were examined.  
 
The results of the study revealed significant economic losses due to the time loss. 
Personal time and time related to other things were found to be crucial factors. 
Motivated employees caused considerably less economic loss to the company, and 
worksites that were well-organized and well cared for disturbed the installers at 
their work least. The installation management should be more aware of the im-
pacts of installation relating to different stages On the basis of the study results, it 
can be stated that changes should be made concerning both installers and work-
sites.  
 
 
 
 
 
 
 
 
Key words: kitchen installation, furniture installation, efficient working, economic 
impact    
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 1 JOHDANTO 
 
Opinnäytetyössä on tarkoituksena pohtia ja selvittää, kuinka suuri vaikutus kalus-
teasennuksilla on Novart Oy:n talouteen. Tällä hetkellä lama vaikuttaa yritysten 
toimenkuvaan ja yritysten tarve on saada turhat kulut yrityksestä pois. Tämän takia 
opinnäytetyössä selvitettiin kalusteasentajien ja asennustyömaiden aiheuttamaa 
ylimääräistä vuosittaista kustannusta. Tutkimustehtävät muodostuivatkin näistä 
osa-alueista: tehokas työaika, oma-aika, ruokailu ja muusta johtuvat ajat. 
Tutkimusongelma on aikojen mittauksen ja tulosten oikeellisuus.  
 
 Onko asennustyön laatu ja tehokkuus normaalia tutkinta hetkellä? 
 Käyttäytyykö työmaan henkilöstö miten tutkijan aikana? 
 
Näitä kysymyksiä pohtimalla ja seuraamalla tutkinnan aikana on tullut selväksi 
että kaikki tulokset eivät voi olla aivan luotettavia, koska asentajien ja työmaan 
työpanokseen vaikuttaa tutkimuksen tekeminen työntekijöiden läsnä ollessa. 
 
Uudisrakentaminen on ollut aina vahvinta suurimmissa kaupungeissa, joihin 
muuttovirtakin kohdistuu, kuten pääkaupunkiseutu ja Oulu. Tämän takia tutki-
musalue tutkimusta varten on katsottu tärkeimmän ja suurimman uudisrakennus-
alueen mukaisesti, joka on Etelä-Uudenmaan alue. Siellä työskentelee noin 100 
asentajaa.  
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2 TYÖN TOIMEKSIANTAJA JA TAVOITTEET 
2.1 Toimeksiantaja 
 
Opinnäytetyön toimeksiantaja on Novat Oy:n Etelä-Uudenmaan asennuspäällikkö. 
Hänen vastuunaan on asennusten toteutus sekä asennuksen laatu. Hän myös vastaa 
tutkimuksessa mukana olevista asennuskohteista. Tähän asti hänen alueellaan ole-
vista asennuskohteista ei ole kukaan tehnyt kattavaa selvitystä, mikä on synnyttä-
nyt toimeksiantajan tarpeen ja idean tutkimusaiheeseen. 
 
Toimeksiantajan tavoitteena on saada poistettua turhat kulut asennustyökohteista. 
Tämänhetkisen taantuman takia tulosten saanti on tärkeää yrityksen kannalta. 
 
Novart Oy on Suomen suurin keittiö-, komero- ja kylpyhuonekalusteita valmistava 
yritys. Novart Oy on osa Nobia-konsernia, joka on Euroopan johtava keittiö-, ko-
mero- ja kylpyhuonekalusteiden valmistaja. Yhtiö on panostautunut modernin ja 
alansa huipputeknologialla varustellulla tehtaalla, joka sijaitsee Nastolassa. Nasto-
lan tehdas on valmistanut laadukkaita kalusteita jo yli 60 vuoden kokemuksella 
sekä kotimaahan ja ulkomaan vientiin. (Novart Oy 2010. ) 
 
Yhtiöllä on vahva markkina-asema projektimyynnissä ja kuluttajakaupassa. Pro-
jektimyynnissä asiakkaat ovat yleisemmin suomalaisia rakennusliikkeitä tai ra-
kennuttajia. Niille yhtiö tarjoaa eri palveluita, kuten suunnittelu- ja kalus-
teidenasennusta. Kuluttajakaupassa yksityisasiakkaita palvelevat jälleenmyyjäliik-
keet kattavasti koko maassa. (Novart Oy 2010.) 
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2.2 Tutkimustavoite 
 
Tavoitteena on selvittää, mistä varsinaiset asennustyökohteiden ylimääräiset kus-
tannukset johtuvat. Vastausta moni johtoryhmästä pitäisi itsestäänselvyytenä, kos-
ka asentajaa yleisemmin pidetään ongelman tekijänä.  
 
Opinnäytetyön tavoitteena on tutkia useita eri vaikuttavia tekijöitä useista työkoh-
teista. Valitut tutkimuskohteet perustuvat aiempiin Novartilla tehtyihin tutkimuk-
siin ja niiden tuloksiin ja vertailun tuloksista tehtyihin johtopäätöksiin. Näiden 
johtopäätösten tarkoituksena on kartoittaa Uudenmaan alueen asennustyömaiden 
todelliset taloudelliset kustannukset ja antaa hyödyllistä tietoa yrityksen kehitystä 
ja kustannusten vähentämistä varten. 
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3 KEITTIÖKALUSTEET  
 
Huonekalujen valmistaminen tuotannollisesti on syntynyt jo 1800-luvun alkuvai-
heissa, jolloin väestönkasvu oli vauhdissa ja valmis kalusteiden kysyntä alkoi 
nousta, minkä myötä syntyi myös kalusteasentaminen. (Sheret 2009, 1.) 
 
Huonekaluvalmistus on levinnyt koko maailmanlaajuisesti, koska kalusteiden hin-
ta ja laatu on hyvä. Keittiökalusteet Suomessa ovat muuttuneet vuosien varrella, 
minkä takia on syytä tarkastella sen historiaa Suomessa. 
 
    VUOSILUKU         
TYÖSTÖTAPA 50-luku 60-luku 70-luku 80-luku 90-luku 
2000-
luku 
Käsityö        X       X        X       
Mekaaninen käsi-
työ              X       X      X       X 
Koneistettu-
valmistus                   X 
RUNGOT MATERIAALI             
Liimalevy        X       X        X        X     
Lastulevy              X        X        X        X 
OVET MATERIAALI             
Liimalevy        X       X        X        X        X        X 
Lastulevy              X        X        X        X 
MDF-levy                  X        X 
TASO MATERIAALI             
Korkeapainelaminaatti      X       X        X        X     
Liimalevy                  X        X 
Lastulevy                X        X        X 
MDF-levy                    X 
Kivilevy                  X        X 
PINNOITTEET             
Maali           X        X        X        X        X 
Lakka                X        X        X 
Melamiini              X        X        X        X 
Vinyyli                  X        X 
Muovikalvot                  X 
VAKIOMITOITUS            X        X        X        X 
MEKANISMIEN KÄYTTÖ              X        X        X 
 
KUVIO 1.  Suomen puuntyöstön historia 
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1950- ja 1960-luvulla kalusteita valmistettiin (kuvio 1) sen aikaisin keinoin, eli 
kirvesmiehet saivat tehdä juuri sellaisen keittiön, joka kyseiseen tilaan sopi. Raa-
ka-aineena yleisemmin käytettiin tuolloin massiivipuuta ja rimalevyä kalusteiden 
rungoissa ja ovissa sekä työtasoina korkeapainelaminaattia eli tuolloin tunnettu 
”ikilevyä”. (Elega Oy 2010, 18.) 
 
1970-luvulla kalusteet tehtiin (kuvio 1) jo pääasiallisesti alan yrityksissä. Mitoi-
tuksissa alettiin käyttää vakiomittoja, koska mekaaninen käsityö oli kehittymässä. 
Vakiomitat vaihtelevat kuitenkin yritysten välillä, ja mittoja muutettiin jatkuvasti 
kodinkoneiden yleistymisen myötä. Raaka-aineena käytettiin tuolloin jo pääasialli-
sesti lastulevyä ovissa ja rungoissa. Pinnoite oli maali, sitten alettiin siirtyä mela-
miinipinnoitteeseen maalin sijasta. Tasoina käytettiin pääasiallisesti korkeapaine-
laminaattia. (Elega Oy 2010, 18.) 
 
1980-luvulla keittiöt ja kalusteet valmistettiin (kuvio 1) jo perustyökoneiden avus-
tuksella käsin ja ne olivat järjestelyiltään varsin ajanmukaisia, eri materiaalien 
käyttö lisääntyi ja tyylisuuntaus oli hillitympi 70-lukuun verrattuna. Ovissa alettiin 
käyttää koristeellisuutta enemmän. Materiaalina oli vieläkin pääasiallisesti mela-
miinipinnoitettu lastulevy ja oli myös massiivipuukalusteita ovissa ja rungoissa, 
mutta niiden hinnat olivat suuria 1980-luvulla aikaan. Työtasoina alettiin käyttää 
melamiinipinnoitettua tasoa. (Elega Oy 2010, 18-19.) 
 
1980-luvulla tuli yleismitoituksen muutos: 
 alakaappien korkeus (työtaso 850 > 900 mm) 
 välitilan korkeus (350─450 mm) 
 työtason syvyys (620─600 mm) 
 saranat piilosaranoiksi. 
 
1990-luvulla työstökoneet alkoivat kehittyä kovaa vauhtia, mutta vieläkin ammat-
titaitoinen käsityöosaaminen oli tärkeää kalusteiden valmistuksessa (kuvio 1). 
Melamiinipinnoitteiden lisäksi tuli MDF-levy, jonka myötä tuli uusia työstömah-
dollisuuksia ovien ja kalusteiden suhteen ja pinnoitteena oli maali ja korkeatasoi-
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nen vinyylipinnoite, joka on maalia kestävämpi. Tuolloin taloudelliset kustannuk-
set nousivat ja kalusteiden tekemistä rajoitettiin kysynnän ja kilpailun mukaan ja 
tuotantoa siirrettiin halpatuotantomaihin, joissa materiaalin valmistaminen on 
edelleen halpaa. 
 
1990-luvulla tuli 70-luvun ilmiö uudestaan muotiin eli kalusteissa värin käyttö 
yleistyi, kuten eri väriyhdistelmiä. Rungot tehtiin lastulevystä melamiinipinnalla, 
ja ovet olivat lastulevyä tai MDF-levyä ja tasot massiivipuuta ja melamiinipintais-
ta lastulevyä (kuvio 1). (Elega Oy 2010, 19.) 
 
2000-luvulla tuli kalustevalmistuksen uusi sukupolvi eli CNC-tekniikka kehittyi 
kovaa vauhtia ja tämä alkoi korvata vanhat käsin tehdyt kalusteet (kuvio 1), koska 
CNC-työstöllä voitiin tehdä valmiista levystä valmis ovi tai runko nappia paina-
malla ja kone teki työn. Pinnoitustekniikkakin oli jo automatisoitunut. 
 
2000-luvulla vakiomitat ovat hyvin vakioituneet ja kalustemekanismit kehittyneet 
sekä liukuovien käyttö kasvoi huomattavasti. Rungoissa käytetään yhä mela-
miinipinnoitettua lastulevyä ja ovet ovat MDF-levyä maali- tai vinyylipinnalla. 
Pinnoitteisiin oli tullut mukaan muovikalvopinnoitteet. Tasot olivat melamiinipin-
taista lastulevyä, liimalevyä tai kivitasoja. (Elega Oy 2010, 19.) 
 
Suomi on ollut jo pitkään yksi suurimmista huonekalustevalmistusmaista. Suu-
rimmat kalustevalmistajat Suomessa ovat Novart Oy ja Isku Yhtymä Oy ja sanee-
rauspuolella Elega Oy, mutta tämänpäiväisen kansantalouden tilanteen vuoksi 
Suomen kalustevalmistus on laskenut paljon ja tehtaita on suljettu sen myötä. 
 
Suomessa kuitenkin uskotaan tällä hetkellä tulevaisuuteen ja nousujohdannaiseen 
puun- ja kalusteiden tuotantoon, vaikka taloudelliset näkymät ovatkin hidastumi-
sen suunnalla, mutta puutalouden tila on kuitenkin hyvä.  
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3.1 Kalusteiden valmistus 
 
Puusepät ovat valmistaneet Suomessa huonekaluja, mutta nykyään kalusteet val-
mistetaan massatuotantolinjastojen avulla. Kalustetehtaissa voidaan tehdä itse 
levymateriaalit kalusteiden valmistusta varten, mutta osa raaka-aineesta ostetaan 
muualta.  
 
Levyt sahataan määrämittoihin, listoitetaan sekä kaikki tarpeelliset reiät porataan 
ja heloituspaikat tehdään valmiiksi. Erilaisissa paikoissa kalusteet kasataan jo 
valmiiksi, kuten tehtaan kokoonpano osasto tai työmailla asentaja kokoaa kalus-
teet itse kokoamattomista kalusteiden osista, jotka tulevat tehtaalta irtonaisina 
pakkauksessa.  
3.2 Kalustevalmistuksessa käytettävät materiaalit 
 
Huonekalusteissa on käytetty monia materiaaleja ja monia on tullut tilalle. Tämän 
myötä ovat myös hintojen erot tulleet kalusteisiin. Kalusteita valmistetaan tänä 
päivänä halvasta ja suhteellisen kestävästä materiaalista, kuten lastulevystä. Näin 
saadaan valmistettua halpoja kalusteita suhteellisen vaivattomasti. (Kuikka & Ku-
nelius 1992, 1.) 
 
Liimalevy on useasta puupalasista liimattu levy. Liimalevy valmistetaan kuivatus-
ta puusta, jotta liimaus onnistuisi. Liimalevytuotteet ovat kalliita, koska materiaa-
lina käytetään täyttä puuta ja sen valmistus maksaa paljon.  
 
Liimalevytuotteet ovat kestäviä, mutta niissä on voimakkaita puun elämisen piir-
teitä, kuten kieroutuminen, turpoamiset. Näitä piirteitä voidaan pinnoitteilla sekä 
liimalevyn puun syiden suuntauksella hieman vähentää. (Kuikka & Kunelius 
1992, 1.) 
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KUVIO 2. Liimalevy (Kuikka & Kunelius 1992) 
 
Liimalevystä huomataan sen valmistuksen hankaluus, koska syiden suunnat pitäisi 
olla aina vastakkaiset, jotta levy ei kieroudu niin voimakkaasti. 
 
Vaneri on ohuista puukerroksista eli puuviiluista yhteen liimattu levy, joka puris-
tetaan kuumapuristeella tiiviiksi kappaleeksi. Vanerissa laitetaan yleensä viilut 
ristikkäin, jotta vanerin ominaisuudet parantuisivat. Vaneri on erittäin kestävä ja 
monipuolinen materiaali, josta voidaan valmistaa lähestulkoon mitä vain. Vaneri 
on kallista materiaalina, minkä takia sitä käytetään vähän massatuotannollisesti 
kalusteisiin. Vanereita on useita eri valmistusmalleja, joilla haetaan erilaisia omi-
naisuuksia vanerista. Perusvanerit ovat koivu, combi, twin ja havupuuvaneri. Va-
neria käytetään myös rima- ja sälelevyn valmistuksessa, eli kansi ja pohja ovat 
levyssä vaneria ja sisus on rimalevyä tai sälelevyä, josta saadaan helposti levylle 
paksuutta, sekä vanerin pinta. Vanerissa on aina syynsuunnat ristiin lujuuden ja 
kestävyyden parantamiseksi sekä elämisvaikutusten pienentämiseksi. (Kuikka & 
Kunelius 1992.) 
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KUVIO 3. Vaneri, puuviilut on liimattu ristikkäin levyksi (Kuikka & Kunelius 
1992) 
 
Perusvanerityyppien (kuvio 4) suurimpana erona on puumateriaali ja, niiden se-
koitus suhteet eri ominaisuuksien parantamiseksi. Tämän avulla saadaan erilaisille 
tarpeille oikeat ominaisuudet, kuten kovuus, kestävyys ja joustavuus.  
Rima- ja sälelevy on kuin tavallinen vaneri pintarakenteelta, mutta sisälle on lai-
tettu massiivipuuta eli liimalevyä tai puusoiroa. 
 
 
 
KUVIO 4. Vanerin valmistustyylit (Kuikka & Kunelius 1992) 
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KUVIO 5. Rimalevy ja sälelevy (Kuikka & Kunelius 1992)  
 
 
Lastulevy on puun lastuista ja purusta paineen ja sidosaineiden avulla tehty levy. 
Lastulevyn ominaisuudet mukautuvat sen sisältämistä sidos- ja lisäaineista sekä 
pinta- ja keskilastun määrästä levyssä, kuten vihreän värinen lastulevy on kosteu-
den kestävää levyä, jota käytetään kosteissa tiloissa.  
Lastulevy on halpaa valmistaa Suomessa, koska lastulevyn materiaalit tulevat pää-
asiallisesti sahoilta ja muista puutuotteiden valmistaminen tehtaista, joista jää pu-
rua ja lastuja yli erittäin paljon, sekä lastulevyjä voidaan valmistaa vanhoista 
puumateriaaleista, kuten vanhoista kalusteista. Materiaalit uudelleen murskataan 
sopiviksi lastuiksi. Näiden avulla lastulevyn kustannukset ovat pienemmät kuin 
muissa levymateriaaleissa ja tämän takia suosituin kalusteiden valmistukseen. 
 
 Lastulevyt voivat tulla pinnoitettuina, kuten melamiinipintaisena ja viilutettuna.  
Lastulevyn eläminen on pientä, ja levy pysyy suhteellisen suorana pitkään ilman 
kieroutumisia. Lastulevyssä vaikuttaa pinta- ja keskilastun määrä ja karkeus levyn 
kestävyysominaisuuksiin. (Kuikka & Kunelius 1992, 1.) 
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KUVIO 6. Lastulevy (Kuikka & Kunelius 1992) 
 
MDF-levy on rakenteeltaan lähellä kuitulevyä, mutta levyssä käytetään liimaa, 
jotta se pysyy koossa. MDF-levy on tasaista rakenteeltaan eli hyvin homogeeninen 
levy, joka tekee MDF-levyn helpoksi työstää. Sen elämisvaikutukset ovat vähäi-
set, minkä takia MDF-levy onkin hyvin suosittu keittiökaappien ovimateriaalina 
tai listojen valmistukseen, joihin jyrsitään muotoprofiili. Tämän rakenteen takia 
MDF-levy tuotteet on helppo pinta käsitellä. (Kuikka & Kunelius 1992, 1.) 
 
Kuitulevy onjauhettuapuukuitua joka on pääosin sidottu sen omalla sideaineella, 
eli ligniinillä. Levy valmistetaan lämmön ja paineen avulla puristimessa.  
 
Kuitulevyä voidaan käyttää moniin tarkoituksiin, kuten äänieristyslevynä. Kalus-
tevalmistuksessa käytetään pääosin kovalevyä, jota käytetään taustalevyinä kalus-
teissa. (Kuikka & Kunelius 1992, 1.) 
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4 ASENTAMINEN 
4.1 Kalusteiden asentaminen 
 
Kalusteasennus on monen eri huonekalusarjojen käyttövalmiiksi asennus, joka 
sisältää keittiökalusteet, märät tilat, komerot, kaapit ja täytteet. Kalusteet käsittä-
vät yleisesti ottaen levyistä tehtyä kokonaisuutta, jolla tarkoitetaan runkoa, joka on 
eri levymateriaaleista kasattu kaappi, jossa ei ole ovea eikä hyllyjä. Ovi on osa, 
joka kiinnitetään yleisimmin rungon eteen heloilla. Helat ovat lisävarusteita, kuten 
vedin, sarana, hyllyn kannattimet ja ruuvit. Taso on alakaapiston päälle laitettava 
levy, josta syntyy työskentelypinta keittiöön. Tasona käytetään puupintaa, kivipin-
taa ja levypintaa, kuten lastulevy. 
 
 
KUVIO 7. Kalusterunko (Kotivaruste.net 2010) 
 
Kalusteasennuksessa on huomioitava monia eri asioita, jotta asentaminen voidaan 
suorittaa, kuten piirustusten oikein lukeminen, mittaaminen ja paikkojen suoruu-
den tarkastaminen. Kalusteasentajalla on oltava aina mukana tarvittavat työväli-
neet kaapistojen ja elementtien asentamista varten ja ammattitaitoa, jotta asennuk-
sesta suoriuduttaisiin parhaassa mahdollisessa ajassa ja laadussa.  
 
Asennuskohteessa on huomioitava asennuksen työjärjestys eli ensimmäisenä kat-
sottava asennuspiirustukset ja asennettavien kalusteiden paikat. Tämän jälkeen on 
katsottava asennusalueen siisteys ja katsottava, että kaikki kalusteet ovat ehjiä ja 
paikalla. Tämän jälkeen on tutkittava asennuskohdan seinien suoruus, seinien ma-
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teriaali kiinnityksiä varten sekä pistorasioiden, putkien ja tuuletuskanavien paikat. 
Kun ne ovat piirustusten mukaiset ja kaikki asennettavat paikat ovat kunnossa 
asennuskohteessa, sitten asentaja voi aloittaa kalusteiden asentamisen piirustusten 
mukaisesti. 
 
Kalusteasennuksessa on edettävä tietyssä järjestyksessä, jotta asentaminen olisi 
mahdollisimman tehokasta. Kun asentaja saapuu työmaalle, hän kantaa työvälineet 
kohteeseen sisälle ja kerrostalossa ylimpään kerrokseen, koska on helpompi ja 
nopeampi kantaa työvälineitä alaspäin asennuksen edetessä kuin ylöspäin ja sääs-
tetään asentajan aikaa ja voimia. Tämän jälkeen on asentajan käytävä huoneet läpi 
ja tarkastettava tavaroiden paikat ja kunto, ettei ole vääriä kalusteita väärissä huo-
neissa tai rikkoutuneita kalusteita joukossa, sekä tarkistettava huoneiden siisteys ja 
se, ettei huoneistossa ole muita työntekijöitä. Kun kaikki nämä ovat kunnossa, on 
asentajan löydettävä helalaatikko, jossa on kalusteiden piirustukset ja tarvittavat 
kiinnitystarvikkeet ja ruuvit. Kohteessa on yleensä kasattavia runkoja, silloin ne 
on kasattava ensin. Tämän jälkeen asentaja asentaa kalustekokonaisuudet aloittaen 
komeroista tai keittiöstä ja jättää ylätäytteet ja sokkelit sekä helat viimeiseksi 
asennettavaksi. Kun huoneisto on valmis, asentajan on siirryttävä toiseen huonee-
seen ja siirrettävä työkalut mukanaan paitsi sellaisissa kohteissa, joissa asentajan 
on siivottava silput ja purut pois itse. Kun asentaja on saanut kerroksen tai kohteen 
valmiiksi, on hänen välittömästi pyydettävä työmaatarkastaja hyväksymään jäljen, 
koska muuten toiset työntekijät työmaalla voivat vahingoittaa vahingossa kalustei-
ta ja silloin yleensä asentaja tai kalustefirma on vastuussa niistä. (Novart Oy 2009, 
2, 4, 8-9, 13-14.) 
 
Kalusteiden valmistus alkaa aina asiakkaasta ja asiakkaan tarpeesta. Kun asiakas 
saa haluamansa tarjouksen kalusteista, saa hän silloin suunnittelijoilta piirustukset, 
jotka hän hyväksyy, tai tekee haluamansa muutokset. Tämän jälkeen kalusteet 
lähtevät tuotantoon tehtaalle ja niiden valmistuessa tieto menee yrityksen asennus-
työn johdolle ja asennustyön johto katsoo asennusaikataulua ja lähettävää työ-
maalle tarvittavan määrän asentajia asentamaan kalusteet paikoilleen. 
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KUVIO 8. Kalustevalmistuksen kulku 
 
Kalusteasentajalla on oltava asianmukaiset työvälineet, jotta asentaminen onnis-
tuisi parhaiten, koska hyvät työvälineet parantavat asennuksen laatua, työmuka-
vuutta ja turvallisuutta.(Novart Oy 2009, 5.) 
 
Kalusteasentajan tarvitsemat työkoneet ja välineet: 
 
 pistosaha 
 ruuviväännin 
 jiirisaha 
 pora-/ iskuporakone 
 vesivaaka eli vatupassi 
 käsi- tai pöytäsirkkeli 
 rullamitta 
 käsipuristimet 
 käsisaha 
 ruuvimeisseli 
 vasara 
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 kynä 
 maalarinteippi 
 kiinnitystarvikkeet, silikonit ja massat 
 työmaa kypärä 
 huomio liivit  
 työhaalarit tai asennus liivit ja housut 
 kamera (vältytään selvittelyiltä, kun selvitys kohdat on kuvattu) 
 puhelin (selvittelyjä varten) 
 ajoneuvo. 
 
Kalusteasentajan on tärkeätä ymmärtää piirustuksia, jotta tuotteet saadaan oikei-
siin paikkoihin ja oikeaan järjestykseen. Tämä on yksi tärkeimmistä asioista asen-
nuksessa, koska kuvien mukainen asentaminen on ainoa oikea tapa, ellei toisin 
asiasta ole sovittu, koska kalusteiden uudelleen irrottaminen ja asennus vievät 
huomattavasti aikaa.  
 
 
KUVIO 9. Kalusteiden mitoitukset (Novart Oy 2009, 6) 
 
 
Piirustuksista ilmenee kalusteiden paikka huoneistossa, niiden järjestys, täytelevy-
jen paikat ja mitat sekä muut tarvittavat mitat ja tuotekoodit (Novart Oy 2009, 6-
7). 
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KUVIO 10. Työmaapiirustus  
 
Kun kalusteasentaja on katsonut piirustukset ja on aloittamassa asennusta, niin 
hänen on huomioitava, että oikeat kalusteet ovat paikalla. Tarkistaminen tapahtuu 
kalusteissa olevasta tuotetarrasta ja piirustuksista, kuten kuvio 10 ja 11.  
 
Tuotetarrasta ilmenee tilausnumero, toimitusviikko, rivin numero, ajosuunta, huo-
neiston tunnus, kalusteen kätisyys, vastaanottajan tiedot, kappalemäärä, tuotetun-
nus, sävy, huomautukset, tuotteeseen tulevat ovet ja etusarjat. 
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KUVIO 11. Tuotetarran tiedot (Novart Oy 2009, 4) 
 
 
Kuviosta 11 on kalusteasentajan ymmärrettävä vain kalusteeseen ja asennukseen 
tarvittavat tiedot eli huoneiston paikka, tuotetunnus, kätisyys ja huomautukset. 
Kalusteasentaja on ymmärtänyt kuvista asennettavan ryhmän paikan ja kaluste-
ryhmän kokonaisuuden on asentajan aika alkaa asentamaan kalusteryhmän oike-
aan paikkaan. (Novart Oy 2009, 4.) 
 
Kalusteiden asentaminen tapahtuu kalusteita toisiinsa kiinnittämällä. Kiinnittämi-
sen jälkeen asentajan on tarkistettava kalusteryhmän suoruus vatupassin avulla. 
Kun kalusteryhmä on suora, kalusteryhmä kiinnitetään tukevasti rakennuksen sei-
nään kiinnitysruuveilla tai ankkureilla.  
 
Keittiön asennus poikkeaa muista kalusteasennuksista siten, että ensimmäisenä 
asennetaan alakaappiryhmä paikoilleen ja sitten asennetaan vasta yläkaappiryhmä, 
jotta yläkaapit saadaan suoraksi alakaappien kanssa.  
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Kalusteryhmiin asennetaan viimeiseksi aina täytelevyt, sokkeli, valolista, vetimet, 
ellei kyseessä ole aloituslista. Kalusteasentajille kuitenkin kehittyy aina oma tyyli 
asentaa kalusteita paikoilleen kokemuksen myötä. (Novart Oy 2009, 26-27,30). 
4.2 Asentajan näkökulma työmaalla 
 
Kun asentaja on saapunut työmaalle, on hänen ilmoittauduttava työmaan vastuu-
henkilölle, koska vastuuhenkilön on perehdytettävä asentajat työmaan turvallisuu-
teen ja asentajan työvarusteet tarkastetaan hyväksytyiksi. Näissä toimenpiteissä 
voi mennä jopa tuntikin, jos vastuuhenkilö on kiireinen. Asentaja lähtee tarkastuk-
sen jälkeen työkohteeseen ja hänen on saatava ajoneuvo lähelle kohdetta, jotta 
tavaroiden kantaminen olisi nopeaa ja tehokasta. Aina ajoneuvoa ei saa kuitenkaan 
lähelle, mikä tuottaa asentajalle paljon lisää työtä ja aikaa, koska yleisesti työmail-
la on autoja useita ja ne pysäköidään väärin kulkureittien varrelle estäen pääsyn 
lähelle. 
 
Kun asennustyövälineet on saatu sisälle, on asentajan lähettävä tarkastamaan 
asunnot ja niiden siisteys. Asennuskohdissa ja huoneissa on yleensä paljon muiden 
tavaroita ja likaa paljon. Silloin niiden siivoamiseen menee paljon aikaa. Asen-
nuskohtien siivouksen jälkeen on asentajan tarkistettava piirustuksista, että putket 
ja sähkörasiat ovat oikeissa paikoissa kuvaan nähden eikä puutu mitään. Samalla 
asentajan on tarkistettava seinien suoruus, jotta asennus onnistuisi. Kun puutteita 
kalusteissa tai ongelmakohtia ilmenee työmaalla, on asentajan välittömästi otetta-
va yhteyttä vastuuhenkilöön. Tällöin epäkohdat saadaan korjattua mahdollisim-
man nopeasti, koska epäkohtien korjaamisessa ja puuttuvien tarvikkeiden toimi-
tuksissa voi mennä vuorokausia. Tämä odotusaika johtaa asentajan siirtymisen 
toiseen huoneistoon ja hänen on taas palattava asentamaan se jälkikäteen ja tuoda 
tarvikkeet sinne, jolloin hukka-aika kasvaa huomattavasti.  
 
Ennen asennuksen aloittamista on asentajan tarkistettava vielä, että kaikki kalus-
teet ovat ehjät sekä oikeissa paikoissa. Vioittuneet ja väärissä paikoissa olevat 
kalusteet aiheuttavat jälleen ylimääräistä työtä asentajalle kalusteiden  
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tilaamiseen, siirtelemiseen ja etsimiseen. Kun asennus aloitetaan, on myös huomi-
oitava, ettei kukaan muu työntekijä, kuten putkimies tai laatoittaja ole samassa 
tilassa töissä, koska he häiritsevät viemällä tilaa asentajalta ja asennus hidastuu 
sen myötä. Lisäksi jos huoneistossa sekoitetaan liuotteita tai laastiseoksia, ilmaan 
tulee vaarallinen määrä liuotinhöyryjä ja pölyä, jolloin asennus keskeytyy. Asen-
nusta haittaa myös kesän kuumuus, koska huoneistoissa on lämmitykset päällä ja 
huoneiston ovia tai ikkunoita kuivumisen takia ei saa avata. Tämä nostaa huoneis-
tojen lämpötilan jopa 50°C, mikä heikentää asennustehokkuutta ja muuttaa asen-
nuksen jopa vaaralliseksi. 
 
Asennuskohteen valmistuessa on riskitekijä, koska asentajan on odotettava vas-
tuuhenkilön tarkastusta kohteista. Ennen tarkastusta voi kohteeseen ehtiä mennä 
muita työntekijöitä, jotka naarmuttavat ovet ja tasot ja silloin kohdetta ei hyväksy-
tä ja virheet menevät asentajan asennusvirheeksi. Asentajalle yleisesti annetaan 
vastuuhenkilön kautta ylimääräisiä töitä, jotka eivät kuulu asentajan hoidettavaksi, 
koska niistä ei ole sovittu asentajan asennuspäällikön kanssa. Nämä riskitekijät 
keräävät myös huomattavasti asentajalle lisää hukka-aikaa työssään. 
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5 TUTKIMUKSEN TOTEUTUS 
 
Tutkimus aloitettiin kesällä 2008, kun Novart halusi saada tietää asentajiensa te-
hokkuuden työmailla. Tämä toteutettiin suunnitelmallisesti ja harkiten; kaikki oli 
suunniteltava alusta saakka. Tutkimusta varten oli otettava tietoa asentamisaikojen 
tiedonhankintatavoista sekä niiden eri osa-alueista sekä vaikuttavista tekijöistä. 
Tutkimuksen sisällön rakentaminen tapahtui kirjojen tietolähteillä sekä Novartin 
johdon avustuksella. Alustavan tutkinnan ja suunnittelun jälkeen sain koottua lo-
makkeen, jossa oli tarvittavat tiedot tutkimustulosten keräämiseksi. Lomakkeen 
hyväksytin Novartin johdolla. Tutkimus aloitettiin työmaille menemällä, mitkä 
Novartin johto on halunnut tutkittavaksi. Työmailla oli ensimmäisenä mentävä 
ilmoittautumaan työmaan johtajalle, koska oli tiedettävä aina työmaan turvalli-
suusasiat. Ilmoittautumisen jälkeen odotin asentajan saapumista työmaalle ja sitten 
aloitin tarvittavien tietojen keräämisen, mikä tapahtui asentajaa seuraamalla koko 
työpäivän siihen asti, kun asentaja lähti työmaalta pois. (Hirsjärvi, Remes & Saja-
vaara 1997, 112-113) 
 
Työvälineet työmaalla ja ajan mittauksessa olivat 
1. kypärä 
2. huomioliivi 
3. työturvakengät 
4. sekuntikello 
5. muistio 
6. matkapuhelin 
7. tietokoneohjelmat: 
 Microsoft Office Excel 2003 
 Microsoft Office Word 2003 
 Finovana- tietokantaohjelma. 
 
Ajan seurantaa tehtiin useita kuukausia eri asentajien kohdalla sekä kokeneiden ja 
kokemattomien asentajien kohdalla. Kun tutkimustietoa oli kerättyä tarpeeksi, 
sitten tiedot aloitettiin kokoamaan niiden tietoa ylös kokonaisuudeksi, eri osa-
alueiden kohdalla. (Hirsjärvi, Remes & Sajavaara 1997, 113.) 
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5.1 Aikajakauma  
 
Tutkimuksen aikana huomasin, että asentajien työmotivaatio oli ratkaisevassa 
asemassa heidän työtehokkuuteensa ja huomasin, että asennettavissa kohteissa oli 
yleisesti paljon häiriötekijöitä. Kun otin aikoja, niin ajat jakautuivat 4 eri osa-
alueeseen: tehokas työaika, oma-aika (luppoaika), ruokailu, muusta johtuvat ajat 
(häiriötekijät). 
 
Ensimmäiseksi kellottamisessa ja asentajien seuraamisessa oli saada tarpeeksi 
tietoa, jotta ajankäyttö voitaisiin jakaa eri osa-alueisiin. Tämä tapahtui sekunti 
kellolla aikaa ottamalla ja täyttämällä tietoja asennuksesta kaavakkeeseen (LIITE 
1), josta on lopuksi helppoa kerätä tiedot, koska tiedot ovat minuutin tarkkuudella 
otettu ja kaikki tarpeellinen asennuksen suorittamisen kannalta on huomioitu. 
 
TAULUKKO 1. Kellottamisen kerätyt tiedot minuuteissa 
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KUVIO 11. Asentajien työtehokkuus prosentteina 
 
TAULUKKO 2. Asennusaikojen eri osuuksia prosentteina 
  koko tehokas teh.työ/ 
luppo-
aika muusta 
asentaja: työ työ päivä % johtuvat% 
1 392 266 68 % 4 % 28 % 
1 398 292 73 % 5 % 22 % 
2 388 235 61 % 5 % 34 % 
2 400 255 64 % 5 % 31 % 
3 849 712 84 % 0 % 16 % 
4 270 260 96 % 0 % 4 % 
5 949 621 65 % 0 % 34 % 
5 251 224 89 % 0 % 11 % 
6 206 153 74 % 3 % 23 % 
7 890 526 59 % 2 % 39 % 
8 237 226 95 % 0 % 5 % 
9 464 360 78 % 1 % 22 % 
10 472 414 88 % 2 % 10 % 
11 371 276 74 % 1 % 25 % 
12 252 161 64 % 4 % 32 % 
12 467 328 70 % 2 % 28 % 
13 362 324 90 % 4 % 6 % 
14 488 270 55 % 0 % 45 % 
x 450 328 75 % 2 % 23 % 
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KUVIO 12. Asennusaikojen eri osa-alueiden keskiarvot prosentteina 
 
TAULUKKO 3. Asentajien tehokkuuden keskiarvo prosentteina 
        minuuttia 
asentaja: 
asennus 
x: teho x: teho-% per. yksi yksikkö 
1 395 279 71 % 8 
2 197 123 62 % 4 
3 170 129 76 % 7 
4 270 260 96 % 9 
5 240 169 70 % 7 
6 103 77 75 % 9 
7 297 175 59 % 7 
8 79 75 95 % 6 
9 464 360 78 % 6 
10 472 414 88 % 8 
11 186 138 74 % 7 
12 159 122 77 % 8 
13 362 328 91 % 6 
14 163 90 55 % 6 
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TAULUKKO 4. Taukojen osuudet asennusajoista minuuteissa 
 
5.2 Tulokset asennusajoista 
 
Kalusteasennusajoista tuli esille asioita (taulukko 2 & kuvio 12), jotka vaikuttavat 
huomattavasti Novart Oy:n talouteen eli asentaja tekee tehokkaasti työtä silloin 
kun ei ole häiriötekijöitä. Keskiarvona on 75 % tehokkuus, mutta huonoimmillaan 
se voi olla jopa alle 60 %, mikä tarkoittaa, että asentajalla voi tulla päivässä 40 – 
50 % hukka-aikaa, josta syntyy huomattavia taloudellisia tappioita yritykselle.  
 
Häiriötekijöistä johtuvat aikatappiot ovat keskimäärin 11 % kokonaisesta työajas-
ta, mutta huonoimmillaan se voi olla jopa yli 30 %, mikä tarkoittaa suuria talou-
dellisia menetyksiä, koska nämä eivät ole asentajasta johtuvia ajanhukkia vaan 
yleensä työmaan huonosta valvonnasta ja järjestelyistä johtuvia viivästyksiä. häi-
riöitä aiheuttaa myös asentajalle kuulumattomien töiden antaminen, sekä turha 
juoksuttaminen eri työmaan asennuskohteissa ja niissä olevien sellaisten vikojen 
selvittelyssä, jotka kuuluvat asennustyön johtajalle. 
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6 TALOUDELLINEN NÄKYMÄ AJOISSA 
 
Kun tutkimukseni oli kesällä 2008 valmistunut, esittelin tulokset Novart Oy:n 
työnjohdolle. Nämä tulokset huolestuttivat heitä, joten Novart Oy halusi jatkotoi-
menpiteitä tutkimukselle ja Novat Oy halusi tietää taloudelliset vaikutukset asen-
nuksen hukkaan menevästä ajasta, koska nykypäivän taloudellisen tilanteen takia 
ei Novart Oy voi antaa näin suurien resurssien tuhlauksien jatkuvan. 
6.1 Yrityksestä johtuvat hukka-ajat 
 
Yrityksestä johtuvilla hukka-ajoilla käsitetään asioita, jotka aiheuttavat asentajalle 
ajankäyttöongelmia, kuten rikkoutuneet kalusteet kuljetuksen yhteydessä, puuttu-
vat kalusteet asennuskohteessa, myöhästyneet tavaratoimitukset ja kesken kaiken 
toiselle työmaalle lähettäminen. Nämä ovat peruskohdat, joita voi tulla yrityksen 
puolesta asentajalle vastaan. 
6.2 Asentajasta johtuvat hukka-ajat 
 
Asentajasta johtuvat hukka-ajat turhasta vetelehtimisestä työmaalla, koostuvat 
turhasta muiden kanssa keskustelusta, pidennettyistä ruoka- ja taukoaikoja ja li-
säksi huolimattomuudesta eli asennettavat kohteet asennetaan väärin, kun ei viitsi-
tä katsoa kuvia tarpeeksi tarkkaan tai oletetaan vain niiden järjestys oikeaksi.  
 
Asennusjälki syntyy työnlaadusta urakkatyössä, jolloin jälki monesti kärsii ja lop-
putarkastuksessa asentaja joutuu tekemään uudestaan saman työn. Lisäksi tuotteet 
hajoavat huolimattomuudesta eli kolhitaan tai muuten tulee näkyviä jälkiä asenta-
jan toimesta, jolloin tuotteet on tilattava uusiksi työmaalle. 
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6.3 Työmaasta johtuvat hukka-ajat 
 
Työmaasta johtuvat hukka-ajat ovat yleisesti ottaen suurimmat haittatekijät koko 
asennuskohteen aikana eli asennusalueella on muita työntekijöitä sotkemassa tai 
muuten häiritsemässä asentajan työolosuhteita. Myös viemäristöt ja pistorasiat 
voivat olla väärissä paikoissa, jolloin kalusteita on mahdotonta asentaa oikeisiin 
paikkoihin ja niiden korjaaminen vie paljon aikaa. Työmaajohtajien turha asenta-
jan häiritseminen asentajille kuulumattomilla asioilla, kuten ylimääräisillä asenta-
jalle kuulumattomilla töillä ja työmaalla viedään kalusteita asennuskohtiin todella 
paljon ennen asentaja saapumista työmaalle ja kalusteita viedään myös asennuksen 
ja jälkitarkastuksen välissä valmiille asennetuille kalusteille.  
 
Asennuskohdissa on välillä niin paljon muiden työntekijöiden tavaroita, että asen-
nusta ei voida missään tapauksessa suorittaa ja monesti asentaja itse siivoaa paikat 
ja laskuttaa omaa yritystä siitä eikä työmaata työmaanvirheistään.  
 
Muutokset pitäisi aina yritykseltä varmistaa. Mutta jos asentaja tekee vain kuvien 
mukaisesti, silloin se on aina oikein asennettu.  
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7 AIKOJEN JÄSENTELY JA SEURATA 
 
Novart Oy:n mukaan työntekijällä on aina tietynmittainen työpäivä ja se sisältää 
lisäksi taukoajat. Yleisesti ottaen työaikoja noudatetaan hyvin ja yleensä työnteki-
jät ovat ylitöissä, mutta työn tehokkuus on liian alhainen monen seurannan mukai-
sen sektorin kohdalla, kuten taukojen pituudet. 
 
Myös huomattiin muita yleisiä ongelmia kuin pelkät taukojen venyminen, kuten 
luppoaika, jota tuli liian paljon asentajille, jos lähellä oli muita kenen kanssa jutel-
la. Aikojen jäsentelyn avustuksella voidaan tulevaisuudessa parantaa ongelma-
alueita, joista yritykselle muodostuu taloudellisia tappioita.  
7.1 Asentajien tuntitehokkuus päivässä 
 
Asentajien tehokkuus päivää kohden oli keskiarvoltaan 76 %, jolloin Novart 
Oy:lle jäisi keskimääräisesti 24 % maksettavaksi ylimääräistä, mutta alhaisimmat 
tehokkuudet olivat 59 % päivässä, joka on 41 %. Tämä tarkoittaa sitä, että Novart 
maksaa keskimäärin 12,97 euroa/tunti asentajalle, jolloin tämä tekee taloudellises-
ti keskimäärin yhtä asentajaa kohden 5 977 euroa/vuosi ja pahimmillaan 10 210 
euroa/vuosi. Novart Oy:llä on noin sata asentajaa, joten summat ovat suuruudel-
taan pahimmassa tapauksessa 1 021 000 euroa/vuosi ja keskimäärin 597 700 eu-
roa/vuosi. Näiden lukemien perusteella voidaan todeta, että kustannukset ovat 
liian suuret vuositasolla. Virhemarginaali on ±15,5 %. 
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TAULUKKO 5. Kustannukset eri aikajakaumassa 
 12.97e/tunti   
 Yritykselle tuleva tappio eri tehokkuuksilla 
Aika: 59 %   76 %   
8 h 42,54 euroa 24,90 euroa 
5 pv(työ viikko) 212,71 euroa 124,51 euroa 
20 pv (työ kk) 850,83 euroa 498,05 euroa 
240 pv (työ vuosi) 10209,98 euroa 5976,58 euroa 
7.2 Asentajasta tulevat kustannukset 
 
Seurannan aikana huomasin, että asentajista tulevat luppo-aikakustannukset yri-
tykselle ovat pienet, koska keskimäärin luppoaika oli 2 % ja suurin yksittäinen 
tekijä oli 5 %. Näistä syntyy yritykselle pahimmillaan 512 euroa/vuosi ja keski-
määrin 120 euroa/vuosi eli sadan asentajan kanssa kustannukset olisivat 51 200 
euroa/ vuosi ja keskimäärin 12 000 euroa/vuosi. Suurin osa asentajien luppo- ajas-
ta syntyy kuitenkin pitkistä tauoista. Virhemarginaali on ±2,5 %. 
 
TAULUKKO6. Kustannukset asentajan osalta 
 Luppo- aika kokonaistehokkuudesta     
 Pahimmassa tapauksessa    Keskiarvo       
 kokonaisarvo luppo-aika   kokonaisarvo 
luppo-
aika   
Aika: 59 %   5 %   76 %   2 %   
8 h 42,54 euroa 2,13 euroa 24,90 euroa 0,50 euroa 
5 
pv(työ 
viik-
ko) 212,71 euroa 10,64 euroa 124,51 euroa 2,49 euroa 
20 pv 
(työ 
kk) 850,83 euroa 42,54 euroa 498,05 euroa 9,96 euroa 
240 
pv 
(työ 
vuosi) 10209,98 euroa 510,50 euroa 5976,58 euroa 119,53 euroa 
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7.3 Työmaasta ja häiriötekijöistä tulevat kustannukset 
 
Yleisesti ottaen työmaat ovat suurimmat häiriötekijät asentajalle, koska työmaa-
johtajat ja muut työntekijät jatkuvasti häiritsevät erilaisilla asioilla. Täten syntyy 
suuri tappio tehokkuudessa eli keskimäärin häiriöitä ajasta on 23 %, mutta pa-
himmillaan jopa 45 %, joka on erittäin iso osa kokonaisuudesta. Kun katsotaan 
sadan työn tekijän kohdalla niin pahimmillaan 459 400 euroa/ vuosi ja keskimää-
rin 137 500 euroa/ vuosi.  Näistä voi jo päätellä, että työmaat ovat suurimmat kus-
tannus tuottajat Novartille. Virhemarginaali on ±20,5 % 
 
TAULUKKO 7. Kustannukset työmaan osalta 
 Työmaan häiriöt kokonaistehokkuudesta     
 Pahimmassa tapauksessa    Keskiarvo       
 kokonaisarvo Häiriöt   kokonaisarvo Häiriöt   
Aika: 59 %   45 %   76 %   23 %   
8 h 42,54 euroa 22,97 euroa 24,90 euroa 5,73 euroa 
5 
pv(työ 
viik-
ko) 212,71 euroa 95,72 euroa 124,51 euroa 28,64 euroa 
20 pv 
(työ 
kk) 850,83 euroa 382,87 euroa 498,05 euroa 114,55 euroa 
240 
pv 
(työ 
vuosi) 10209,98 euroa 4594,49 euroa 5976,58 euroa 1374,61 euroa 
7.4 Novartista tulevat kustannukset 
 
Pitkän seurannan jälkeen huomasin, että ainoa yrityksen tuottama haitta asennuk-
sessa oli työilmapiiri. Ilmapiirin parannuksella voidaan kuitenkin tehostaa työnte-
kijöiden panosta työhönsä. 
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7.5 Asentajien määrän vaikutus eri osa-alueissa 
 
Taulukoissa 8 ja 9 on hyvä vertailukohde vaihtelevan asentajien määrän mukaan, 
jolloin voidaan seurata kustannusarvioita eri työntekijöiden määrän osalta kes-
kiarvioiden mukaisesti tai pahimpien tapausten mukaisesti. 
 
Nämä taulukot on laskettu 100 työntekijän mukaan, koska Novartilla on tämän 
tutkimuksen aikana noin 100 asentajaa, jolloin voidaan verrata tuloksia myös 
asentajien määrän noustessa tai laskiessa. 
 
Tässä taulukoinnissa on otettu tärkeimmät pääkohdat huomioon, jotta arvioinnit 
olisivat mahdollisimman laajat ja vertailukelpoiset. Lasketut kohdat ovat keskiar-
von ja suurimman tappioarvion mukaan vuositasolla, jotta yrityksen on helppo 
seurata pahimman vaikutuksen mukaista tappiosuhdannetta ja keskiarviolla olevaa 
taloudellista tappiosuhdannetta. 
 
Arvioinneissa ei ole huomioitu turhaa varastolle ajamista tai muuta turhaa auton 
käyttämistä, koska sen seuraaminen on hankalaa ja varastolta lisätavaroiden ha-
keminen pitäisi tapahtua ennen työpäivän alkamista, eikä työpäivän aikana, ja niin 
silloinkin yleensä vain työnjohdon kehotuksesta tai erittäin kiireellisessä tapauk-
sessa. 
 
TAULUKKO 8. Asentajien määrästä tulevat kustannukset keskimäärin 
 
Keskiarvoilla lasketut euro määrät vuosi tasol-
la     
Asentajien 
määrä 
kokonaiskustan-
nus    Luppo-aika   Työmaasta johtuva 
1   5977 euroa 120 euroa 1375 euroa 
10   59766 euroa 1195 euroa 13746 euroa 
20   119532 euroa 2391 euroa 27492 euroa 
30   179297 euroa 3586 euroa 41238 euroa 
40   239063 euroa 4781 euroa 54984 euroa 
50   298829 euroa 5977 euroa 68731 euroa 
60   358595 euroa 7172 euroa 82477 euroa 
70   418361 euroa 8367 euroa 96223 euroa 
80   478126 euroa 9562 euroa 109969 euroa 
90   537892 euroa 10758 euroa 123715 euroa 
100   597658 euroa 11953 euroa 137461 euroa 
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TAULUKKO 9. Asentajien määrästä tulevat kustannukset pahimmillaan 
 Suurimmillaan lasketut euro määrät vuosi tasolla   
Asentajien 
määrä kokonaiskustannus    Luppo-aika Työmaasta johtuva 
1   10210 euroa 511 euroa 4594 euroa 
10   102100 euroa 5105 euroa 45945 euroa 
20   204200 euroa 10210 euroa 91890 euroa 
30   306299 euroa 15315 euroa 137835 euroa 
40   408399 euroa 20420 euroa 183780 euroa 
50   510499 euroa 25525 euroa 229725 euroa 
60   612599 euroa 30630 euroa 275669 euroa 
70   714699 euroa 35735 euroa 321614 euroa 
80   816798 euroa 40840 euroa 367559 euroa 
90   918898 euroa 45945 euroa 413504 euroa 
100   1020998 euroa 51050 euroa 459449 euroa 
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8 YHTEENVETO 
 
Kustannukset olivat suurimmillaan Novart Oy:lle noin 1 000 000 euroa vuodessa 
ja työmaan osuus on siitä noin puolet eli 450 000 euroa. Jos nämä kustannustekijät 
saataisiin pois, olisi vuosituotto parhaimmillaan 500 000 euroa enemmän.  
 
Koska asentajia ja työmaita on monenlaisia, on syytä käyttää keskiarvoa, jolloin 
vuosikustannukset olisivat noin 600 000 euroa vuodessa ja työmaan osuus olisi 
silloin noin 140 000 euroa vuodessa. Asentajien osuus on näissä hyvin pieni, kos-
ka asentajan tuoma osuus suurimmillaan olisi 50 000 euroa vuodessa. 
 
Monesti yritykset ja työmaat syyttävät ensimmäisenä asentajaa hitaudesta ja kus-
tannusten noususta, mutta tulokset osoittavat toisin. Tulosten perusteella yrityksen 
olisi syytä ottaa ongelmakohdat esille sekä omassa yrityksessä työnjohdon kanssa 
että asentajien kanssa. Myöskin olisi syytä keskustella asiasta työmaiden ja niitä 
johtavien henkilöiden kanssa. 
 
 Kun nämä ylimääräiset tappiot saadaan pois, niin asentajille voitaisiin maksaa 
enemmän palkkaa, mikä motivoisi heitä, tai järjestää virkistystapahtumia, joilla 
saataisiin nostettua työtehokkuutta. Mutta kaikista kustannuksista suurin on työ-
maa, joka aiheuttaa ison osan ylimääräisistä kustannuksista asennuksessa ja vielä 
sen lisäksi reklamaatioista tulevat kustannukset päälle.  
 
Ratkaisu asiaan voisi olla erittäin yksinkertainenkin eli seurantakaavake asentajal-
le, jolloin häiriötekijän sattuessa asentaja merkitsisi lomakkeeseen ajankohdan ja 
sen keston ja syyn, jolloin Novart voisi laskuttaa työmaita asentajan työn häiritse-
misestä. Tämän häiriötekijöiden ratkaisemiseksi on Novartin itse ryhdyttävä toi-
meen eli Novartin on tiukennettava otettaan alaisiin ja myös hyvän työn jälkeen 
palkittava asentajansa hyvästä työstä ja osaamisesta, niin asiat toimisivat parem-
min sekä työnjohto ja asentajat olisivat tyytyväisempiä työhönsä. 
 
Opinnäytetyö on onnistunut mielestäni hyvin, koska tämä antaa paljon tietoa No-
vartille tämänhetkisistä ongelmista ja siitä missä suurimmat syyt vuosittaisille 
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kuluille ovat, mutta opinnäytetyön sisällön olisi voinut saada kattavammaksi pi-
demmän seurannan avulla ja laajentamalla seuranta aluita.  
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